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Article production process, especially for electrical appliance casings, by 
applying cover layer to article surface and working article into intended 
shape 
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A cover layer is applied to at least one of the article surfaces and the article is worked mechanically into 
its final intended shape. 
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SAMMANDRAG 

Foreliggande uppfinning avser metod for fardigstallande av en detalj. 
Uppfinningen kSnnetecknas av att den innefattar stegen att applicera 
ett tacksMkt pa atminstone en av detaljens ytor, samt bearbeta 
5 detaljen mekaniskt sa att den erhaller dess slutliga form. 
Uppfinningen avser aven en anordning for utforande av 
uppfinningen. 



(Fig. 2) 
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TEKNISKT OMRADE 

Foreliggande uppfinning avser en metod for fardigstallande av 
5 detaljer, i synnerhet platdetaljer som ar avsedda att inga i en 
. monterad enhet. 

UPPFINNINGENS BAKGRUND 

Vid framstallning av detaljer som skall ingi i en monterad enhet 
10 kravs ofta flera tillverknings- och behandlingssteg for att fardigstalla 
detaljen. Exempelvis vid framstallning av ett apparatholje, sasom 
exempelvis en videodecoder, bestar denna av flera delar sasom 
bottenplatta, sidor, huv och front. En eller fler av dessa skall vara 
bockade, forsedda med hal och slitsar, lackerade samt i 
15 f5rekommande fall anordnade med text eller annan information eler 
indicia. I ^mnerhet fronten ar ofta forsedd med knappar, 
kontakturtag, displayer och liknande som har infonnation vid dessa 
for att ange deras fiinktion for anvandaren. 

20 Konventionellt framstalls en sadan detalj genom att en plat med 
lampliga dimensioner pressas till onskad form och samtidigt, eller 
efterfoljande, stansas nodvandiga hal och slitsar. Darefter avfettas 
detaljen och torkas innan den gar in i en lackeringsoperation. Denna 
kan innefatta pulverlackering varvid detaljen belagges med pulver, 

25 varefter den gar in i en varmeugn for smiltning och hSrdning av 
lacken. I vissa fall ingar §.ven maskering av vissa partier av detaljen 
sa att dessa ej lackeras, vilket kan kravas for att exempelvis erhalla 
jordning av detaljen eller komponenter monterade till denna. 

30 Den lackerade detaljen gar sedan till en station for pala^ing av 

information, vilket ofta innefattar screentiyckning, vilket tillg^ sa att 
en screen eller duk av med oppningar for den information som skall 
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anbringas i register till detaljen varefter en farg stryks over duken. 
Fallen passerar genom oppningama och belagger detaljen, varvid 
denna erhaller den onskade informationen eller indicia. Den tryckta 
detaljen placeras sedan for torkning. 

5 

Den konventionella processen innebar ett relativt stort antal 
arbetsmoment som ar kostnadskravande bade avseende 
maskinkostnader och arbetsinsatser. Dessutom riskerar 
kassationsgraden att vara relativt stor pa grund av antalet 
10 arbetsmoment. 

Det foreligger saledes ett behov att forbattra och forenkla 
frainstallningen av detaljer av det ovanstaende slaget. 

1 5 redogOrelse FOR UPPFINNINGEN 

Foreliggande uppfinning bar som andamal att erhalla en metod for 
framstaUning och fardigstallning av detaljer som innebar bade 
mekanisk bearbetning och ytbehandling. 

20 Detta andamal erhalles med foreliggande uppfinning enligt en metod 
kannetecknad av patentkrav L En anordning for utforande av 
metoden kannetecknas av patentkrav 6. 

Foretradesvisa utformningar av uppfinningen kannetecknas av 
25 underkraven. 

Enligt en aspekt av uppfinningen kannetecknas denna av en metod 
for fardigstallande av en detalj, som kannetecknas av att den 
innefattar stegen att applicera ett tackskikt pa atminstone en av 
30 detaljens ytor, samt att bearbeta detaljen mekaniskt sa att den 

erhaller sin slutliga form, under vilken formning tacksJdktet undergar 
plastisk deformation. 
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Enligt ytterligare en aspekt av uppfinningen kannetecknas denna av 
att tackskiktet ar ett fargat tackskikt samt foretradesvis att 
tackskiktet ar anordnat med tecken och symboler. Tackskiktet ar 
5 aven foretradesvis ett sjalvhaftande skikt. 

Enligt annu en aspekt av uppfinningen kannetecknas denna av att 
den mekaniska bearbetningen innefattar stansning, bockning, 
borming, brotschning. 

10 

Enligt en annan aspekt av uppfinningen kannetecknas denna av att 
det vidare steget att rengora detaljen fore applicering av tackskiktet. 

Pdreliggande uppfinning uppvisar ett antal fordelar gentemot 
15 konventionell teknik. jamfort med de metoder som anvands idag dar 
detaljen behover lackeras och screentryckas, med mellanli^ande och 
efterfoljande hardning och torkning av detaljen, bortfaller dessa 
arbetsmoment helt. Detta innebar att lackeringsprocessen som 
kraver en stor produktionsapparat i form av sprutbo^r, 
20 pulverhantering om pulverlackering anvSnds, hSrdugnar f5r hardning 
av de lackerade detaljema samt transportbanor genom sprutbox och 
hardugn bortfaller. Vidare bortfaller helt screentryckningsprocessen 
som ar kostsamt och arbetsintensiv i och med framtagning av 
screentiycksimderlag, anordningar for placering av 
25 screentiycksanordningen i position pa detaljen samt appliceringen av 
farg i screentiycksanordningen, utdragning av farg for overforande av 
information och sjnnboler pa detaljen samt efterfoljande torkning av 
den screentiyckta detaljen. 

30 Sammantaget underlattar metoden enligt uppfinningen betydligt 
framta^pningen av detaljer med belagda ytor samt innehallande 
information. 
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Metoden enligt uppfinningen medger for vissa tillampningar att 
metaUplat kan anvandas i holjen och liknande, vilka under senare ar 
bytts ut mot plastdetaljer pa grund av att tillverkningskostnadema 

5 for plastdetaljer har kunriat hallas betydligt lager an de 

konventionella tillverkningskostnadema for plitdetaljer. Dock har 
overgangen till plastdetaljer lett till problem i form av statisk 
elektricitet varvid vissa komponenter har varit tvungna att skyddas 
fran plasten med metallplatar. I och med metoden enligt 

10 uppfinningen som vasentligt sanker framstallningskostnaden kan nu 
aterigen plat anvandas for dessa applikationer. 

Metoden enUgt uppfmningen medger framstallning av detaljer med en 
mangd skilda former och med hal, slitsar och andra oppningar 

15 framstallda efter det att tickskiktet applicerats. I och med att 

tackskiktet foretradesvis ar sjSlvhaftande ar det enkelt att anbringa 
det mot platen, vilken eventuellt fSrst rengjorts for god 
vidhaftningsf5rm&ga. Tackskiktet ar foretradesvis utformat som en 
dekal innehallande lamplig farg som detaljen skall ha samt den 

20 information som skall sta pa detaljen. Framstallningskostnaden for 
en sadan dekal i massupplaga ar betydligt lagre an for 
framstallningen av en motsvarande screentiycksanordning. Vidare ar 
tackskiktet eller dekalen framstalld av ett material som medger en 
viss flexibilitet utan att materialet spricker eller bryts, for att pa sa 

25 satt kunna medge bqjning av detaljen i tva eller tre dimensioner for 
att forma onskade ytor. 

Dessa och andra aspekter pa samt fordelar med foreliggande 
30 uppfmning kommer att framga av den detaljerade beskrivningen och 
de bifogade ritningsfigurerna. 



KORT FIGURBESKRIVNING 

I den foljande detaljerade beskrivningen av uppfinningen kommer 
hanvisning att goras till bifogade ritningsfigurer, varvid 

5 

Fig. 1 visar ett exempel pa en detalj som kan framstallas med 
foreli^ande uppfinning. 

Fig. 2 visar schematiskt arbetsgangen fSr framstallning av 
10 detaljen, 

DETALJERAD BESKRIVNING AV UPPFINNINGEN 
Figur 1 visar som ett exempel en detalj som kan framstallas med 
foreliggande uppfmning, Detaljen 10 som visas ar en frontplat for 
15 exempelvis en satelUtdekoder for mottagning av tv-kanaler fran 
satelliter. 

Detaljen innefattar andstycken 12 som ar invikta, dvs bockade ca 90" 
bakat, en slits 14 avsedd for inforsel av ett dekoderkort, display 16 
20 och ett antal knappar 18, vilka kraver stansning av detaljen. Under 
eller bredvid dessa ar information 20 anordnad for att informera 
anvandaren om dess funktioner. Dessutom kan tillverkarens logolyp 
22 eller liknande vara anordnad pa detaljen. 

25 Enligt uppfinningen framstalls en sadan detalj enligt foljande. 

Platama 30 tas fram fran ett lager dar de antingen kan vara lagrade i 
fardiga dimensioner eller som band som kapas till lamplig langd. 

Om sa kravs rengores 32 ytoma pa platama genom avfettning eller 
30 liknande behandling. Platen fixeras sedan i position, varefter ett 
tackskikt 34 palagges pa atminstone en yta av detaljen, i det visade 
exemplet framsidan 36. Tackskiktet bestar av en sjalvhaftande dekal 



6 



med huvudsakligen sairnna storlek som detaljens framsida. 
Tackskiktet har en lamplig farg som exempelvis overensstammer med 
resten av holjet till vilket detaljen ar en komponent, samt 
information, sasom text, logotyp och llknande, i en kontrasterande 

5 farg for lasbarheten. Dessa texter ar placerade sa pa dekalen att de 
overensstammer med de iirtag, slitsar och liknande, 14, 16, 18 som 
skall goras i detaljen. Vid anbringande av tackskiktet ar detta i 
register med platen, vilket gors pa nagot inom teknikomradet kant 
satt. Exempelvis kan tackskiktet vara upprullat pa en rulle, med ett 

10 skyddsskikt som skyddar den haftande undersidan, vilket 
skyddsskikt dras av vid anbringandet av dekalen. 

Den nu ytbehandlade detaljen fors sedan till en bearbetningsstation 
40. 1 det visade exemplet med frontplaten innefattar det bockning av 

15 andstyckena samt stansning av oppningama och slitsen. Den 
anbringade dekalen uppvisar foretradesvis en viss elasticitet som 
medger bojning av platen och saledes tackskiktet utan att detta 
spricker eller dras sonder. Urtagen och slitsama stansas och/eller 
borras ur platen vid lampliga positioner som overensstammer med 

20 informationen p& tackskiktet. I detta sammanhang skall det forstas 
att den mekaniska bearbetningen kan goras i ett eller flera 
efterfoljande moment beroende pa vilka operationer som skall 
utforas. 

25 Efter den mekaniska bearbetningen ar nu detaljen klar for montering 
och kraver saledes ingen ytterligare behandling. Vad galler mekanisk 
bearbetning skall det forstas att den innefattar en mangd olika 
operationer som ar vanliga vid fardigstallande av detaljer, sdsom 
borming, brotschning, dragning, bojning for att forma 

30 tredimensionella ytor och sa vidare. Avseende formning av 

tredimensionella ytor ar tackskiktets material foretradesvis av sadant 
slag att det medger en viss tojning utan att veck bildas eller att det 



